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zu Hagen

Verordnung liber die Berufsausbildung zum

Verfahrensmechaniker fiir Beschichtungstechnik/zur
Verfahrensmechanikerin fiir Beschichtungstechnik

BeschMechAusbV

Verordnung tiber die Berufsausbildung zum Verfahrensmechaniker fiir Beschichtungstechnik/zur Verfah-
rensmechanikerin fiir Beschichtungstechnik vom 12. Juli 1999 (BGBI. | S. 1597)

Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des § 25 des Berufsbildungsgesetzes. Die
Ausbildungsordnung und der damit abgestimmte, von der Standigen Konferenz der Kultusminister der
Lander in der Bundesrepublik Deutschland beschlossene Rahmenlehrplan fir die Berufsschule werden
demnachst als Beilage zum Bundesanzeiger veroffentlicht.

Eingangsformel

Auf Grund des § 25 Abs. 1 in Verbindung mit Abs. 2 Satz 1 des Berufsbildungsgesetzes vom 14. August
1969 (BGBI. | S. 1112), der zuletzt durch Artikel 35 der Verordnung vom 21. September 1997 (BGBI. | S.
2390) geandert worden ist, in Verbindung mit Artikel 56 des Zustiandigkeitsanpassungs-Gesetzes vom 18.
Marz 1975 (BGBI. | S. 705) und dem OrganisationserlaB vom 27. Oktober 1998 (BGBI. | S. 3288) verordnet
das Bundesministerium fur Wirtschaft und Technologie im Einvernehmen mit dem Bundesministerium flr
Bildung und Forschung:

§ 1 Staatliche Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf Verfahrensmechaniker fiir Beschichtungstechnik/Verfahrensmechanikerin fiir Be-
schichtungstechnik wird staatlich anerkannt.

§ 2 Ausbildungsdauer
Die Ausbildung dauert drei Jahre.

§ 3 Ausbildungsberufsbild

Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die folgenden Fertigkeiten und Kenntnisse:
1. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,

Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,

Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,

Umweltschutz,

betriebliche und technische Kommunikation,
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6. Planen und Steuern von Arbeits- und Bewegungsabldufen; Kontrollieren und Beurteilen der Ergeb-
nisse,

7. Prifen, AnreiBen und Kennzeichnen,

8.  Grundlagen der mechanischen Fertigungs- und Fligeverfahren, Herstellen von Betriebsmitteln,

9. Erfassen von MeBwerten,

10. Warten von Betriebsmitteln,

11. Vor- und Nachbehandeln von unbeschichteten und beschichteten Oberflachen,

12. Regeln von Produktionsprozessen,

13.  Umgang mit Betriebs- und Gefahrenstoffen, verfahrenstechnische Grundoperationen,

14. Qualitatsmanagement,

15. Trdgerwerkstoffe,

16. Beschichtungsstoffe,

17.  Anwenden von Applikationsverfahren,

18. Erfassen und Dokumentieren von MeBwerten,

19. Bedienen, Uberwachen und Warten von Einrichtungen und Anlagen,

20. Nachbehandeln von Beschichtungen,

21. Optimieren des Gesamtprozesses,

22. \Verfahren der Umwelttechnik.

§ 4 Ausbildungsrahmenplan

(1) Die Fertigkeiten und Kenntnisse nach § 4 sollen nach der in der Anlage enthaltenen Anleitung zur
sachlichen und zeitlichen Gliederung der Berufsausbildung (Ausbildungsrahmenplan) vermittelt werden.
Eine von dem Ausbildungsrahmenplan abweichende sachliche und zeitliche Gliederung des Ausbildungs-
inhaltes ist insbesondere zuldssig, soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abweichung erfordern.

(2) Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten und Kenntnisse sollen so vermittelt werden, daB der
Auszubildende zur Ausiibung einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit im Sinne des § 1 Abs. 2 des Berufs-
bildungsgesetzes befahigt wird, die insbesondere selbstandiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren an
seinem Arbeitsplatz einschlieBt. Diese Befahigung ist auch in den Priifungen nach den §§ 7 und 8 nach-
zuweisen.

§ 5 Ausbildungsplan

Der Ausbildende hat unter Zugrundelegung des Ausbildungsrahmenplanes fir den Auszubildenden einen
Ausbildungsplan zu erstellen.

§ 6 Berichtsheft

Der Auszubildende hat ein Berichtsheft in Form eines Ausbildungsnachweises zu fihren. Inm ist Gelegen-
heit zu geben, das Berichtsheft wahrend der Ausbildungszeit zu fiihren. Der Ausbildende hat das Berichts-
heft regelmaBig durchzusehen.

§ 7 Zwischenpriifung

(1) Zur Ermittlung des Ausbildungsstandes ist eine Zwischenpriifung durchzufiihren. Sie soll vor dem Ende
des zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Die Zwischenprifung erstreckt sich auf die in der Anlage fiir das erste Ausbildungsjahr und fir das
dritte Ausbildungshalbjahr aufgeflihrten Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im Berufsschulunter-
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richt entsprechend dem Rahmenlehrplan zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fur die Berufsausbildung
wesentlich ist.

(3) Der Priifling soll in hochstens sieben Stunden eine Arbeitsaufgabe bearbeiten sowie in hochstens 15
Minuten hierlber ein Fachgesprach fihren. Hierflir kommt insbesondere in Betracht: Komplettieren eines
Werkstiicks durch Verwendung vorgefertigter Teile unter Anwendung von Fertigungs- und Fiigetechniken
einschlieBlich Vor- und Nachbehandeln von Oberflachen unter Berlicksichtigung der Regeln des Produkti-
onsprozesses, der Sicherheit und des Gesundheitsschutzes bei der Arbeit. Dabei soll der Prifling zeigen,
daB3 er Oberflachen vorbereiten, beschichten und priifen, MeBwerte erfassen und protokollieren sowie
Arbeitsablaufe, insbesondere den Zusammenhang von Technik, Arbeitsorganisation, Umweltschutz und
Wirtschaftlichkeit berlicksichtigen kann. Durch das Fachgesprach soll der Prifling zeigen, dal3 er fachbe-
zogene Probleme und deren Losungen darstellen, die fiir die Arbeitsaufgabe relevanten fachlichen Hinter-
grinde aufzeigen sowie die Vorgehensweise bei der Ausfiihrung der Arbeitsaufgabe begriinden kann.

§ 8 AbschluBpriifung

(1) Die AbschluBpriifung erstreckt sich auf die in der Anlage aufgeflinrten Fertigkeiten und Kenntnisse
sowie auf den im Berufsschulunterricht vermittelten Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesent-
lich ist.

(2) Der Priifling soll in Teil A der Prifung in hochstens 22 Stunden eine betriebliche Aufgabe bearbeiten
und dokumentieren sowie in insgesamt hochstens 30 Minuten dariiber ein Fachgesprach fihren. Hierfir
kommt insbesondere in Betracht: Bedienen, Einstellen und Uberwachen einer Beschichtungsanlage und
Herstellen beschichteter Werksticke unter Beriicksichtigung unterschiedlicher Tragerwerkstoffe. Dabei soll
der Prifling insbesondere zeigen, daB3 er eine Arbeitsplanung durchflhren, Produktionsprozesse regeln,
Anlagen einrichten und optimieren kann, einschlieBlich Feststellen der ProzeBfahigkeit der Anlage, Materi-
allogistik, Ver- und Entsorgung von Arbeitsstoffen, Bedienen und Beschicken der Anlage, prozeBbegleiten-
de Priifungen, Qualitdtsmanagement. Die Ausfihrung der Aufgabe wird mit praxisbezogenen Unterlagen
dokumentiert. Durch die Ausfiihrung der Aufgabe und deren Dokumentation soll der Prifling belegen, daf3
er Arbeitsabldufe und Teilaufgaben zielorientiert unter Beachtung wirtschaftlicher, technischer, organisa-
torischer und zeitlicher Vorgaben selbstdndig planen und fertigungsgerecht umsetzen sowie Dokumenta-
tionen fachgerecht anfertigen, zusammenstellen und modifizieren kann. Durch das Fachgesprach soll der
Prufling zeigen, dal3 er fachbezogene Probleme und deren Losungen darstellen, die fir die Aufgabe rele-
vanten fachlichen Hintergriinde aufzeigen sowie die Vorgehensweisen bei der Ausfihrung der Aufgabe
begriinden kann. Dem PriifungsausschuB ist vor der Durchfiihrung der betrieblichen Aufgabe die Aufga-
benstellung einschlieBlich einer Zeitplanung zur Genehmigung vorzulegen. Das Ergebnis der Bearbeitung
der betrieblichen Aufgabe in Form der Dokumentation einschlieBlich eines beschichteten Werksticks so-
wie das Fachgesprach sollen jeweils mit 50 vom Hundert gewichtet werden.

(3) Teil B der Priifung besteht aus den Priifungsbereichen Verfahrenstechnik, Qualitdt und Umwelt sowie
Wirtschafts- und Sozialkunde. In den Prifungsbereichen Verfahrenstechnik sowie Qualitdt und Umwelt
sind insbesondere durch Verknipfung informationstechnischer, technologischer und mathematischer
Sachverhalte fachliche Probleme schriftlich zu analysieren, zu bewerten und geeignete Losungswege dar-
zustellen.

(4) Fur den Prifungsbereich Verfahrenstechnik kommt insbesondere eine der nachfolgenden Aufgaben in

Betracht:

1. Systematisches Eingrenzen eines Fehlers in einem Beschichtungsprozel3 sowie in der Ver- und Ent-
sorgungstechnik,

2. Organisieren und Dokumentieren von Arbeitsvorgdngen und QualitdtsmanagementmaBnahmen.
Dabei soll der Priifling zeigen, daB er Sachverhalte darstellen, MeBdaten erfassen, statistisch bearbei-
ten und auswerten sowie diese zu Dokumentationen zusammenfassen kann.
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(5) Fur den Priifungsbereich Qualitdt und Umwelt kommt insbesondere eine der nachfolgenden Aufgaben

in Betracht:

1. Organisieren und Dokumentieren von Arbeitsvorgangen und QualitatsmanagementmaBnahmen.
Dabei soll der Priifling zeigen, daB er Sachverhalte darstellen, Berechnungen durchfiihren, MeBdaten
erfassen, statistisch bearbeiten und auswerten sowie diese zu Dokumentationen zusammenfiihren
kann,

2. Planen der Ver- und Entsorgung von Beschichtungsanlagen. Dabei soll der Prifling zeigen, dal3 er
unter Beachtung von logistischen sowie Haltbarkeits-, Sicherheits- und Umweltkriterien MaBnahmen
zur Lagerung, Prifung, Bereitstellung von Medien und Werkzeugen sowie der Entsorgung von Rest-
stoffen treffen sowie die entsprechenden Vorschriften anwenden kann.

(6) Im Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde kommen Aufgaben, die sich auf praxisbezogene Fille
beziehen sollen, insbesondere aus folgenden Gebieten in Betracht: allgemeine, wirtschaftliche und gesell-
schaftliche Zusammenhadnge aus der Berufs- und Arbeitswelt.

(7) Fur den Prufungsteil B ist von folgenden zeitlichen Héchstwerten auszugehen:
1. im Prifungsbereich Verfahrenstechnik 90 Minuten,
2. im Priifungsbereich Qualitat und Umwelt 90 Minuten,
3. im Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde 60 Minuten.

(8) Innerhalb des Priifungsteils B haben die Prifungsbereiche Verfahrenstechnik sowie Qualitdt und Um-
welt gegentiber den Priifungsbereichen Wirtschafts- und Sozialkunde jeweils das doppelte Gewicht.

(9) Der Priifungsteil B ist auf Antrag des Priflings oder nach Ermessen des Priifungsausschusses in den
einzelnen Prifungsbereichen durch eine mindliche Priifung zu erganzen, wenn diese flir das Bestehen der
Priifung den Ausschlag geben kann. Bei der Ermittlung der Ergebnisse fiir die mundlich gepriften Pri-
fungsbereiche sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis der mindlichen Erganzungsprifung im Ver-
haltnis 2 : 1 zu gewichten.

(10) Die Priifung ist bestanden, wenn jeweils in den Priifungsteilen A und B mindestens ausreichende Leis-
tungen erbracht wurden. Werden die Priifungsleistungen in der betrieblichen Aufgabe einschlieBlich Do-
kumentation insgesamt, in dem Fachgesprach oder in einem der drei Priifungsbereiche mit ungentgend
bewertet, so ist die Priifung nicht bestanden.

§ 9 Nichtanwenden von Vorschriften

Die bisher festgelegten Berufsbilder, Berufsbildungsplane und Prifungsanforderungen fiir den Ausbil-
dungsberuf Lackierer - Holz und Metall/Lackiererin - Holz und Metall sind nicht mehr anzuwenden.

§ 10 Ubergangsregelung

Auf Berufsausbildungsverhaltnisse, die bei Inkrafttreten dieser Verordnung bestehen, sind die bisherigen
Vorschriften weiter anzuwenden, es sei denn, die Vertragsparteien vereinbaren die Anwendung der Vor-
schriften dieser Verordnung. Fir Berufsausbildungsverhaltnisse, die bis zum 31. Dezember 1999 beginnen,
kdnnen die Vertragsparteien die Anwendung der bisherigen Vorschriften vereinbaren.

§ 11 Inkrafttreten
Diese Verordnung tritt am 1. August 1999 in Kraft.
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